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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Elastischer, thermoplastischer Oammstoff, insbesondere als Verpackungsmaterial sowie zur Warme- und 
Trittschalldammung und ein Verfahren zu dessen Herstellung sowie ein hierfur geeignetes Ausgangsprodukt 

Elastischer, thermoplastischer Dammstoff. insbesondere 
als Verpackungsmaterial sowie zur Warme- und Trittschall- 
dammung und ein Verfahren zu dessen Herstellung sowie 
ein hierfur geeignetes Ausgangsprodukt. 
Das Dammaterial kann beispielsweise bus PoiystYcol-Hart- 
schaum gebildet setn. Auch ein PE-Schaum ist einsetzbar. 
Die Materialien sind aber entweder.teuer oder aber weisen 
beispielsweise die fur eine Trittschalldammung nicht ausrei- 
chenden Werte fur die Dauerbelastbarkeit und die dynami- 
sche Steifigkeit auf . 

Um dies zu verbessern, wird ein entsprechendes Ddmmate- 
rial aus expandierfdhigem Polystyrol gef ertigt« das zunachst 
uberexpandiert wird und uhmittelbar daran anschlie&end 
wteder um IQtM) bis 50<Vb schrumpft. In einer nachfolgenden 
■ Zwischenlagerung wird unter Aufnahme von Sauerstoff eine 
f Nachexpansion durchgefuhrt. Diese Verfahrensschritte 
konnen mehrmals wiederholt werden. 
Das Dammateriat eignet sich insbesondere fur die Tritt- 
schalldammung und den Verpackungsbereich. 



BUNDESDRUCKEREI 03.90 008 017/114 7/60 



1 

Beschreibung 



DE 38 35 638 Al 



Die Erfindung betriffi einen elastischen. thermoplasti- 
schen Dammstoff, insbesondere als Vcrpackungsmate- 
rial sowie zur Warme- und Trinschalldammung und ein 
Verfahren zu dessen Herslellung sowie ein hierfur gc- 
eignetes Ausgangsprodukt nach dem Oberbegriff des 
Anspruches 1.9 oder 10. 

Insbesondere auf dem Gebiet der Verpackungsindu- 
sirie und vor allcm auch auf dem Gebiei des Bauwesens 
kommt dem Verpackungs- und Isoliermaterial. vor al- 
lcm dem Schall- und Warmelsolicrmaterial groBe Be- 
deutung zu. 

Dei der Trittschatldammproduktion beispielsweise 
wird der weitaus groBie Teil derzeit aus expandierba- 
rem Polystyrol (EPS) hergestellt. welcher ursprunglich 
auch unter dem Warenzeichen "Styropor" auf den 
Markt kam. 

An zweiter Stelle rangieren im Markt FaserdSmm 
sioffe, an dritter Stelle verneizter Polyeihen-Schaum 
(Polyethylen- ; PE-Schaum). 

Zur Hcrstcllung von Trittschaltdammproduktion aus 
EPS werden derzeit drei untcrschiedliche Methoden an- 
gewandt. 

Nach dem heutigen Stand der Technik wird in einer 
ersten Methode f Plattenpressung") in Qblicher Weise 
ausgeschSumte und zur Trittschalldammung nicht ver- 
wcndbare Hartschaumstoffplaticn einer Behandlung 
durch Zusammenpressen nebst fotgcndem Entspannen- 
lassen unterworfcn. Da Hartschaumstoffplatten aus ge- 
sch^umtcm Granulat mit sehr dunnen ZellwSlnden be- 
stehen, werden bei einer solchcn Behandlung die Zell- 
wande zu einem wesentlichen Anteil aufgebrochcn und 
zerstori. so daB die Materialstruktur einer derartigen 
Platte grundlegend im Sinne einer wesentlichen Redu- 
zierung der dynamischen Steifigkeilswerte verandert 
wird. Eine derartigc Behandlung kann entweder inier- 
mittierend durch Zusammenpressen zwischen zwei 
PreOplaUeh oder kohtinuierlich durch Einlaiifehlassen 
eines Hartschaumsioffbandes in einen Walzenspalt er- 
folgen, dessen lichtc Weite geringer als die Plattenstark- 
te ist. In dem letzteren Fall erfolgt die Walkung. 

Von den physikalischcn Eigenschaften her unterschei- 
dcn sich diese beiden Behandlungsverfahren riicht 

In einer zwciten Methode ("Doppelband verfahren") 
ISlQt man vorgeschgumtes Granulat zwischen zwei par- 
allel und kontinuierlich umlaufenden behctzten Band- 
trums ausschaumen. Hierbei ergibt sich in einer Mittel- 
ebene zwischen den beiden Bandtrums eine verhaltnis- 
maBig geringc Matcrialdichte.die zu den Begrenzungen 
der feriigen Platte, d.h. zu den Bandtrums hin, zunimmL 
In einer Mittclebcne der feriigcn Platte ergibt sich eine 
normale Ausschaumung, wobei das Granulat angena- 
herie Kugel- oder Kugelwabenstruktur aufweist, wah- 
rend zu den beiden Oberflachenbegrenzungen hin das 
Granulat immer starker ellipsoidartigdeformiert wird. 

Bei dem nach Methode 1 bekanntcn Verfahren bzw. 
den dicsem Verfahren zuzuordnendcn Verfahrensvari- 
anten laBt sich der Wen der dynamischen Steifigkcit 
zwar bei wirtschaftlich vertretbaren Plattendicken (bis 
zu 30 mm) auf einen vorgegebenen niedrigen Wert (.< 
kleiner 30) bringen, jedoch ist wegen der umfangreichen 
Zerstdrung der inneren Materialstruktur die Dauerbe- 
lastbarkeit (zeitliche Abnahmc der Einbau-Plattcnstar- 
ke bei vorgegcbener Flachenpressung) vcrh^ltnismiQIg 
gering, so daB derartigc Flatten nur dann anwendbar 
sind; wenn sehr geringc Flachcnprcssungcn vorgegcben 
werden. 



Bei dem nach Methode 2 bekannten Verfahren laQt 
sich wegen intaktgebliebener innerer Materialstruktur 
eine ausreichende Dauerbelastbarkeit auch bei wirt- 
schaftlich vertretbaren Platienstarken erzielen, jedoch 
5 kCnnen in der Praxis derartigc geringer Plattenstarkcn 
dcshalb nicht angewendet werden, weil die in der Bun- 
desrepublik Deutschland behordlich vorgegebenen 
niedrigen Werte der dynamischen Steifigkeit nicht er- 
reicht werden konnen. Infolgedessen mussen. obgleich 
10 dies wegen der zu erreichenden Dauerbelastbarkeit 
nicht erforderlich ware, verbal tnismaBig groBe Platten- 
starkcn verwcndei werden, um die vorgeschriebenen 
Werte der Trittschalldammung zu crziclcn. 
Ein Verfahren zum Ausschaumen von insbesondere 
15 zur Trittschalldammung bestimmten Hartschaumstoff- 
platten oder -blocken aus vorgeschaumtem Granulat ist 
auch aus der DE 35 26 949 C2 bekannt geworden. Beim 
Expandieren der vorgeschSumten Polystyrolgranulate 
zu Flatten oder Blocken werden hierbei die Fornibe- 
20 grenzungcn mit der Expansion der Granulate unter Bei- 
bchaltung cines bestimmten Materialdruckes gesteuert 
voneinander wcg bewcgt. Durch dieses verbessertc 
Verfahren werden gegenuber fruheren Losungen einer- 
seits ausreichende Werte fur die Dauerbelastbarkeit. 
25 wie sie in der Bautechnik gefordert werden, erreicht und 
andererseits aber auch ausreichend niedrige Werte von 
5'bereits bei geringer Plattenstarke erzielt. 

In der Marktbedeutung liegen an zweiter Stelle die 
Faserdammstoffe. Der Markanteil dieser Dammstoffe 
30 geht jedoch aus preislichen Grunden mehr und mehr 
zurOck. Trittschalldammplatten aus Faserdammstoffen 
weisen, speziell bei dunnen Dammschichtdicken (15 bis 
30 mm) im Vergleich zu EPS-Tritlschalldammplatten 
bessere Werte dor dynamischen Steifigkeit auf. Da der 
35 Produktpreis bei vergleichbarer Dicke jedoch etwa 
doppcit so hoch licgt als bei EPS. gilt der Einsatz von 
Tritischalldammplatten aus Mineralfaser als unwirt- 
schaftlich. Dariiber hinaus besitzen diese Faserdamm- 
plattcn ein sehr laibiles Dauerstandverhalten. so daB die 
40 Gefahr eines nachtraglichen Absinkens des schwim- 
menden Estrichs sehr grofl ist. 

Als weiteres Produki fUr die Trittschalldammung 
wird seit etwa 2 Jahrcn ein ca. 5 mm dicker vernctzter 
PE-Schaum eingesetzL Dieses Produkt hat jedoch zwei 
45 gravierende Nachteile gegenuber den beiden erstge- 
nannten* Produkten! Erstens kostet PE-Schaum je nach 
Vernetzungsgrad etwa das 3- bis 6fache gegenuber EPS. 
Zweitens sind bei den handeisublichen dunnen Tritt- 
schalldammplatlen die Werte der dynamischen Steifig- 
50 keit nicht ausreichend. um bei bauQblichen Deckenkon- 
slruktionen den von der Norm vorgeschriebenen Min- 
destschallschutz fur die Gesamtkonstruktion zu erzie- 
len. 

Aufgabe der vorliegenden Erfinidung ist es von daher, 
55 ein Dammaterial sowie ein Verfahren zu dessen Her- 
stellung unter Verwendung geeigneter Ausgangsstoffe 
zu schaffen, das ahnliche Eigenschaften wie Polyathylen 
aufweist, das elastisch ist, das vor allcm aber auch bei 
Verwendung fur die Trittschalldammung ausreichende 
60 Werte fur die Dauerbelastbarkeit und ausreichend nied- 
rige Werte fur die dynamische Steifigkeit. insbesondere 
auch bei geringen Plattenstarkcn aufweist, und das vor 
allem verglichen mit Polyathylen sehr vici kostengunsti- 
ger herstellbar ist 
65 Die Aufgabe wird bezuglich des Verfahrens entspre- 
chend den im Anspruch I bezuglich des Dammatcrials 
sowie des Ausgangsproduktes entsprechend den im An- 
spruch 9 bzw. 10 angegebenen Merkmalcn geldst Vor- 
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teilhafte Ausgesialiungen der Erfindung sind in den Un- 
leranspruchen angegeben. 

Durch die vorliegende Erfindung wird in der Tat ein 
verbluffendes neues Dammaterial geschaffen, das ge- 
genuber herkommlichen Maierialien uberraschcnde Ei- 
genschaften aufweist 

Das erfindungsgemaQe Dammaterial weist im Ver- 
gleich zu den nach dem heutigen Stand der Technik aus 
expandierbaren Polystyrol hergeslellien Schaumstoffen 
grundsatzlich vcrbcsscrte Eigcnschaften auf. obglcich 
der Rohstoffeinsatz gegeniiber herkommlichen Losun- 
gen stark reduziert ist. Vor allem aber sind erfindungs- 
gemaQ Dammaterialien moglich, die eine Dichte von 
beispielsweise bis zu 3 bis 3,5 kg/m^ aufweisen, also um 
ein Vielfaches niedriger liegen als bei vergleichbaren 
aus expandierbaren Polystyrol hergesiellten Schaum- 
stoffen. Bei Verwendung beispielsweise fiir Hari- 
schaumstoffptatten oder -blockc fiir die Trittschalldam- 
mung konnen fur die gefordertedynamische Steifigkeit 
Werte von s' = 10 MN/m^ mil dem neuen Verfahren 
bereits bei einer Plattendicke von nur 15 mm erreicht 
warden, wahrend bei herkommlichen aus expandierba* 
rem Polystyroi hergestellten Trittschalldammplatten 
Plattendrcken von 30 bis 45 mm bendtigt wurden. 

Aber auch bei. Verwendung fiir den Vcrpackungs- 
schutz zeichnen sich die erfindungsgem^Qen Materia- 
lien einerseits durch ein ausreichendes Federungsver- 
mogen und andererseils durch eine fOr den Verpak- 
kungsschutz erforderliche Steifigkeit aus, und dies bei 
einem wesentiich geringeren Materialeinsatz als bei 
vergleichbaren Altematiyprodukten. 

Weitere Vorteile, Einzelheiten und Merkmalc der Er- 
findung crgcben sich nachfolgend aus der Erorterung 
von Ausfuhrungsbeispielen der Erfindung. 

Als Ausgangsprodukt dient beispielsweise ein ausrei- 
chend mil Treibgas versehenes Polystyrol -Material. 

Ein geeignetes expandierbares Polystyrol- Material 
kann beispielsweise in einem speziellen Extruder durch 
Begasen hergestellt warden, wobei insbesondere durch 
Verwendung des Extruders treibmittelgasabhSngig die 
erforderlichen ausreichenden Drucke und Temperatu- 
ren hergestellt werden konnen, um die gegeniiber her- 
kdmmlichem extrudierbarem Polystyrol bendligten ho- 
hen Treibmittelgas-Anleile im Kunststoffmaterial auf- 
zunehmen. Durch eine extrem lange Begasungsstrecke 
wird die Zellstruktur des Endproduktes positiv beeinfN 
ufit 

Als geeignetes Ausgangsmaterial fur das cxpandier- 
bare Polystyrol eignet sich ein Material mit einer Dichte 
von beispielsweise 1,04 g/cm^ (DIN 53 479) mit einem 
Schmelzindex von MFI 200/5 von 8- 10 g/lO min (DIN 
53 735) und einem Vicai-Erweichungspunkt VSP/B zwi- 
schen 95/100''C (DIN 53 460) jeweils mit Abweichung 
von ± 15%, vorzugsweise weniger als ± 10%, 8%, 6% 
und insbesondere 4%. 

Das extrudierbare Polystyrol wird bevorzugt durch 
Runddusen in Strangen extrudiert und auf Lange ge- 
schnitten, wobei die Lange und der Durchmesser vor- 
zugsweise in etwa die gleiche GroBenordnung aufwei- 
sen sollen. Dies beeinfluBt in vorteilhafier Weise das 
Endprodukt, da hierdurch eine der idealen Kugelstruk- 
lur nahekommende kubische Wabenstruktur angen&- 
hert wird. 

Durch Auftrommeln besiimmter Zusatzstoffe konnen 
dem Endprodukt weitere positive Eigcnschaften vorge- 
geben werden. Beim Auftrommeln handelt es sich also 
um das Beschichten des vorzugsweise zylindrisch ge- 
formten expandierbaren Polystyrols als Ausgangspro- 



dukt miigeeigneten Maierialien. 

Nach cincr ausrcichcnd langcn Rcifzcit wird das cx- 
pandierbare Polystyrol als Rohausgangsstoff in beson- 
ders dafur konstruierien Vorschaumgeraten bei cincr 
5 Temperaiur von 100** ±10''C vorzugsweise mittcls 
Wasserdampf in einem RCihrwerksbehalter vorexpan- 
diert. Die Vorcxpansion wird in einem offenen Behalter 
in drucklosem Zustand vorgenommen. Abweichungen 
vom Lufldruck um beispielsweise weniger als 20%. vor- 

10 zugsweise weniger als 10% sind aber unbedenklich. Im 
Gegensatz zur Vcrarbeitung von herkommlichcm Poly- 
styrol wird aber im Vorschaumverfahren das Ausgangs- 
material so iiberexpandiert. daB nach Verlassen des Ma- 
terials aus dem Formschaumgerat eine sofortige 

15 Schrumpfung von 10% bis 50%, bevorzugt von 10% bis 
30% bzw..l5% bis 25% durchfOhrt, was geradc bei der 
Vcrarbeitung von herkdmmlichem Polystyrol vcrmie- 
den werden soli. 

Dabei wird in iiblicher Weise durch eine geeignete 

20 Dosiervorrichiung das Ausgangs-Rohmaterial dem Bo- 
den eines Ruhrwerksbehallers zugefiihrl, wobei das em- 
sprechend expandierte Material oben abgegeben wird. 

Der Vorexpansions-Vorgang wird dabei mdglichst 
schonend und langsam vorgenommen. bevorzugt durch 

25 umspulcndcm Wasserdampf. 

Das vorexpandierte plastifizierte Material wird dann 
bevorzugt in einem Silo zwischeingelagert. der luft- bzw. 
sauerstoffdurchlassig ist Die Zwischenlagerdauer soil 
mehr als 24 Stunden bis maximal 8 Tage betragen. 36 

30 Stunden bis 192 Stunden, vorzugsweise 48 Stunden bis 
180 Stunden ergeben guie Werte. 

Als luftdurchlassigcr Silo wird bevorzugt ein Kon- 
struktionsaufbau mit einem Maschengitter mit einer 
Maschenweite von 2 mm bis 6 mm verwandt, also eine 

35 Maschenweite die einerseits eine gute Luftdurchlassig- 
keit gewahrleistet, andererseits aber so dimensioniert 
ist, daB das vorgeschaumte und wieder geschrumpfte 
Zellenmaterial durch die entsprechenden Maschengit- 
ter nich t htndurchf alien kann. 

40 Die cntsprechende Zwischenlagerzcit des vorexpan- 
dierten Materials ist erforderlich, damit die einzelnen 
Schaumpartikel genugend Sauerstoff aufnehmen kdn- 
nen. Dabei wird bei den uberplastifizierten Partikeln 
nach Abgabe aus dem Vorschaumbehalter der 

45 Schrumpfvorgang zumindest teilweise durch die Sauer- 
stoffaufnahmc im Rahmen einer gezielten Nachexpan- 
sion ausgeglichen, wobei durch dicsen langsamen von 
siatten gehenden Gas-Luft-Austausch den Materialpar- 
tikeln eine Formstabilitat bei extrem niedriger Rohdich- 

50 te verliehen wird. Die Zwischenlagerdauer ist so bemes- 
^en. daB einerseits das aus den vorgeschaumten Mate- 
rialien abgegebene Treibgas noch in ausreichendem 
MaBe zur bevorzugten weiteren Vorschaum-Schritten 
im Material verbleibt und andererseits aber genOgend 

55 Sauerstoff zur Durchftihrung der gezielten Nachexpan- 
sion und zur Verleihung der gewunschten hohen Form- 
stabilitat der Schaumstoffpartikel aufgenommen wer- 
den kann. 

Herkommlich zu verarbeitendes expandierbares 
60 Polystyrol wurde bei einer derartig langen Zwischenla- 
gerungsphase und bei Auftreten eines wie oben erwahn- 
ten Schrumpfungsprozesses kaputigehen und nichl wei- 
ter verarbeitbar scia 
Das so verarbeitete expandierbare Polystyrol kann 
65 nunmehr in an sich bekannter Weise in entsprechenden 
Formen zu Blocken, Flatten oder Formkorpern, also in 
Formteiien bzw, in Formautomaten im sog. Nach- 
schaum- oder Ausschaumverfahren weiterverarbeitei 
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wcrdcn. 

Die Schaumformen wcrden dabci mit den vorexpan- 
dierten expandierbaren Polystyrol-Partikel gefullt und 
unter Tcmperatur, vorzugsweisc mittels Wasserdampf 
- bei einer Temperaiur von LdR. 105*C bis I30"C - 5 
gesetzL Oabet wird das noch vorhandene Treibmittel in 
den EPS-PartikeIn zur Expansion der Zeilstruktur angc- 
regt und die plastifizicrtcn Partikel verschweiBen in der 
geschlossenen Form zu einem homogenen Korper. 

Bei Durchfiihrung lediglich eines ersien Vorexpan- to 
sions- und Zwischenlagerungsschrittes konnen Dichten 
von 13 bis 15 kg/m^ hergestellt werden. Naturlich konn- 
ten auch ahnlich dem Polyathylenschaum auf Wunsch 
hdhere Dichten erzeugt werden, obwohl vor allem die 
Herstellung besondcrs leichter und cine gcringe Dichte 15 
aufweiscndcr Schaummaterialien mil dem vorliegenden 
Vcrfahren besonders gunstig herstellbar sind. 

Das vorstehend eriauterte Vcrfahren kann aber in 
mehreren nachfolgenden Schritten wiederholt werden 
und eine zweite, dritte, vierte sowie weitere fotgende 20 
Vorschaumverfahren vor DurchfOhrung des endgUlti- 
gen Nach- oder Ausschaumverfahrcns durchgefuhrt 
werden, wobei nach' jedem' wcitcrcn Vorschfiumschritt 
cine Zwischenlagerung stattfindet. 

Die nachfolgenden weiteren Vorschaumverfahrcn 25 
unterschciden sich vom ersten Vorschaumgang da- 
durch, daQ beispielsweise groBere Schnecken ziim Ma- 
terial trans port wegen des bercits volumenmaBig ver- 
groBerten Zwischenproduktes eingeseizi werden, und 
(jaB ^ da die' Restrnyhgc des im Material verbleiberidcn 30 
Treibgascs fOr die spitercn weiteren Vorschaumschritte 
soWie das ehdgultige VerschweiBen der einzelnen Parti- 
kel abgenommen hat - der Gberexpansionsvorgang 
niir etwa noch wenigcr als 3/4, vorzugsweise uni 2/3 und 
w'eniger der Oberexpansion des ersten Vorschaumvor- 35 
ganges entspricht Auch die sich anschlieOende Zwi- 
schehiagerurigszeit ■ wird treibmiuelabhartgig ;gewahlt 
und Tiegi bevorzugi zwischeri 36 Stundeh iind 108 Stun- 
den, wobei als untefe NVerte auch 42 Stunden, 48 Stun- 
deni 54 und eb'Stunden (sogar 66 oder 72, 78 Stu'iidcn . . .) 40 
bzw. als Obergrenzen in Abhangigkeit der vorstehend 
genannten Untergrenzen auch 102 Stunden, 96 Stunden, 
90 Stunden. 84 Stunden. 78 Stunden ... bis zu 42 Stunden 
moglichsirid. 

Bei DurchfUhrung einer derartigen zweiten Verfah- 45 
rensscWeife mit einer vorausgchenden weiteren Vor- 
schaumurig' und anschlieBenden Zwischenlagerung un- 
ter ausreichender Luft- bzw, Sauerstoffzufuhr konnen 
Maiterialdidhteii um7 kg/m^ erzielt werden, 

Bel einer dritten nachfolgisnden Verfahrcnsschleife 50 
laBt sicK die Mkierialdichte aiif beispielsweise- 4 bis 6 
kjg/m"* und biei DurchfOhrung einer vicrteh Herstel- 
lungsphasc unter einem erneulen Vorschaum- und Zwi- 
schchlagcruhgsschritt Mdte'rialdichten von bis zu 3 bis 
3,5 kg/m^ erzielcn. 55 

Dabei lasseri sich naturgegcbenermaBcri extrem gute 
Federungseigenschaften realisicreri, wobei u, U. mit je- 
der weiteren nachfolgenden Bearbcitungsschleife die 
VerschweiBung etwas schlechter werden kann, was aber 
fiir vicle Anwendungsfalle von untergeordnete Bedeu- eo 
tung ist. 

Patentanspruche 

1. Vcrfahren zur Herstellung eines clastischen, 65 
thermbplastischen Dammstoffes, insbesondere als 
Verpackungs- und Trittschalkiammatenal, dadurch 
gekennzeichnet, daB ein ausreichend mit Treibmit- 



tein versehenes expandierfahiges Polystyrol ver- 
wandt wird, das in einem ersten Vorschaumschritt 
bei 95** C bis 1 10**C so uberexpandiert wird, daB das 
Material anschlieOend bei Abgabe aus dem Vor- 
schaumbehaiter um 10% bis 50% schrumpft, und 
daB anschlieBend das so vorbehandelte Material 
unter ausreichender Luft- bzw. Sauerstoffzufuhr 
unter DurchfOhrung einer Nachexpansion unter 
Aufnahme von Sauerstoff zwischengelagert wird. 
und daB anschlieBend in an sich bekannter Weise in 
einem Form- und Ausschaumschritt die plastifizier- 
ten Materialpartikel miteinander verschweiBt wer- 
den. 

2. Vcrfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB nach dem ersten Vorschaumverfah- 
rcn tjnd dem nachfolgenden ersten Zwischeri lagern 
zumindest ein zweites Vors<^haumverfahreh und 
zweites Zwischenlagern durchgefuhrt wird. 

3. Vcrfahren nach Ansprijch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet. daB zur Erzielung von moglichst 
leichtgewichtigem D&mmatcrial zumindest ein wei- 
tcrcs drittes bzw, vicrtes Vorschaumverfahrcn mit 
jeweils nachfolgenden Zwischerilagerungsverfah- 
ren vor dem endgultigen Form- bzw, Ausschaumen 
durchgefuhrt wird. 

4. Vei-fahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichriet; daB das Voi*schaumen bei 
einer Temperatur von mehr als 90° C, vorzugsweisc 
mehr als 92,5° C. 95'' Q 97,5°e, 100°C bzw. unter 
110°C, vorzugsweise 105° G, insbesondere 102,5°C 
bzw, IO0°C Oder auch 97,5° C bzv^. 95** C durchge- 
fuhrt wird. 

5. Vcrfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4. 
dadurch gekennzeichriet, daB das expandierbare 
Folystyrol zumindest im ersten Vorschaumschritt 
so uberexpandiert wird, daB bei Abgabe aus dem 
Vdrechaumbehaltdr das sb^^^^ Material um 
10%' bis '50%; voriugsweise 15% bis 45%. insbe- 
sondere 20% bis40% schnimpft 

6. Vcrfahren hacK'dri:eifi* der' Ari^ 1 bis 5. 
dadurch gekenrizeicKriet, daB das vorgeschaumte 
iexpandierbarc Polystyrol treibmitlelabhangig zu- 
mindest nach dem ersten Vorschaumschritt fur 24, 
voi zugsweie 48 oder 60 Stunden bis maximal 192 
Oder 180 Stunden unter Luft- bzw. Sauerstoffzu- 
fuhr zwischengelagert wird. 

7. Vcrfahren nacK einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB in jedem weiteren 
nachfolgenden Vorschaumverfahren die durchge- 
fuhrte Oberexpansion urid die nachfolgende 
Schrumpfung bei Abgabe des crncut ubcrexpan- 
diert^h Materials bevorziigt weriiger als 3/4, insbe- 
sondere um oder wenlger a!s'2/3 des vorausgegan- 
genen oder des Ersten Vorsthaiim- und Schrump- 
f linigsschrittes entspricht 

8. Vcrfahren nach einem der Anspruche I bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Zwischenlage- 
rung nach DurchfOhrung eines zweiten oder eines 
weiteren Vorschaumvcrfahrcns mehr als 24 Stun- 
den, vorzugsweise mehr als 36 Stunden und weni- 
ger als 120 Stunden. vorzugsweise wenigcr als 108 
Stunden betragt 

9. Elastischcr thermopiastischer Dammstoff. da- 
durch gekennzeichnet, daB dieser aus expandierba- 
rem Polystyrol hergestellt ist und eine Dichte von 
wenigcr als 20 kg/m^ vorzugsweise eine Dichte 
von 13 bis 15 kg/m^ und weniger insbesondere nach 
DurchfOhrung eines ersten Vorschaum- und nach- 
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folgenden Zwischenlagerungsphasc unter Luftzu- 
fuhr. vorzugsweise eine Dichic von 6 bis 8 kg/m^ 
und wcniger insbesonderc nach Durchfuhrung ei- 
ner zweiten Vorschaum- und nachfolgenden 7wi- 
schenlagerungsphase unter Luftzufuhr. vorzugs- 5 
weise eine Dichte von 4 bis 6 kg/m** insbesondere 
nach Durchfuhrung ciner dritten Vorschaum- und 
nachfolgenden Zwischenlagerungsphase unier 
Luftzufuhr Oder vorzugswetsc eine Dichte von 3 bis 
4 kg/m*^ und wenigcr insbesondere nach Durchfiih- 10 
rung einer vierten Vorschaum- und nachfolgenden 
Zwischenlagerungsphase unter Luftzufuhr auf- 
weisi. 

10. Ausgangsmaterial zur Herstellung eines elasti- 
schen. thermoplastischen Dammstoffes mit vor- 15 
zugsweise geringer Dichte, dadurch gekcnnzeich- 
net, daB dieses aus expandierbareni Polystyrol mit 
cincm dcrart hohen Treibgas-Anteil besteht. daB 
treibmittelabhangig zumindest ein Vorschaumvor- 
gang mit Oberexpansion und nachfolgender 20 
Schrumpfung sowie langer Zwischenlagerung un- 
ter Luft- bzw. Sauerstoffzufuhr durchfuhrbar ist, 
und daB trotz des zumindest einmaligen. vorzugs- 
weise mehrfachen Vorsch^umvorganges mit jc- 
weils nachfolgender langer Zwischenlagerung noch 25 
ausreichend Treibgas zur VerschweiBung der pla- 
stifizierten vorgeschaumten Polystyrol-Partikel in 
einem ieizten -Nachschaum- bzw. Ausschaumvor- 
gang moglich ist 

11. Ausgangsmaterial nach Anspruch 10, dadurch 30 
gekennzeichnet^daB dieses im Extruder begast ist 

12. Ausgangsmaterial nach Anspruch 10 oder 11. 
dadurch gekennzcichnet, daB das expandierbare 
Polystyrol in StrSngen extrudiert und auf Lange 
geschnitten wird. .15 

13. Ausgangsmaterial nach einem der Anspriiche 10 
bis 12, dadurch gekennzcichnet, daB das expandier- 
bare Polystyrol durch Rund- oder Quadratdusen 
zumindest angenaherte DQsenformen extrudiert 
ist 40 

14. Ausgangsmaterial nach einem der Anspruche 10 
bis 13, dadurch gekennzcichnet. daB die LSnge der 
abgelangten aus expandierbarem Polystyrol beste- 
henden Partikeln nach dem Vorexpandieren in et- 
wa dem Durchmesser, dit der Breite der der Du- 45 
senform und damit den expandierten und abgelenk- 
ten Partikeln ±20%, vorzugsweise wentger als 

± 10% entspricht 

15. Ausgangsmaterial nach einem der Anspruche 10 
bis 14. dadurch gekennzcichnet daB der Durchmes- se 
ser der abgelangten, aus expandierbarem Polysty- 
rol bestehenden Partikel etwa 0^ bis 3 mm, vor- 
zugsweise mehr als 0.75 mm, 1,0 mm. mm bzw, 
1,5 mm und vorzugsweise weniger als 2.75 mm, 2,5 
mm. 2.25 mm bzw. 2.0 mm betragt 55 



60 



65 
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